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(§) PreSwerkzeug zum uniaxialen Kaltpressen von Pulverproben 

@ Ein PreSwerkzeug zum uniaxialen Kaltpressen von Pul- 
verproben Oder dgl., mit einer PrefSform und einem er- 
sten und einem zweiten In die PrelSform gegenseitig pafS- 
genau eingreifenden Stempel, zwischen deren Wirkfla- 
chen ein PrelSberetch filr ein zu pressendes testes Medi- 
um ausgebildet ist umfalSt eine verstellbare Hulse, die an 
die PrefSform und an den ersten Stempel angreift und bei 
Betatigung diese relativ zueinander verstellt. 
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Beschrcibung 

Die vorliegende Erfindung betriflt ein PreBwerkzeug zuni 
uniaxialen Kall.pressen von Pulverproben oder dgl., mil ei- 
ner PreBfomi und einein ersien und eineni zweiien in die 5 
PreBfomi gegenseitig paBgenau eingreifenden Sieinpel, 
zwischen deren Wirkflachen ein PreBbereich fur ein zu pres- 
sendes testes Medium ausgebildel ist. 

Solctie PreBwerkzeuge und PreBverfahren dienen zur 
Herstellung dunnscliichliger Proben und insbesondere sehr 10 
diinner keraniischer Proben. 

Die Praparalion keraiiiischer Bauteile umfaBt vier charak- 
terislische Teilschritte: 

1 . Aufbereitung der Rohstoffe (Mischen, Mahten, Kal- 15 
zinieren) 

2. Formgebung (Pressen, GieBen) 

3. Vcrdichtung durch Wanncbchandlung (Sintcrn) 

4. Nachbehandlung (Schleifen, Polieren) 

20 

Die Formgebung erfoigt z. B. mil PreBwerkzeugen, die 
nach dem Abziehprinzip arbeiten und z. B. aus 
DE 39 19 847 C2, DE 35 29 922 Al oder DD 301 182 A7 
bekannt sind. Die genannten PreBwerkzeuge werden inir 
aufbereileteiii Pulver gefulll und bei Umgebungsleniperalur 25 
uniaxial gepreBt. Ein seiches PreBwerkzeug ist z. B. auch 
als hydraulische Handpresse der Firma Paul-Otto Weber 
GmbH, Remshalden, bekannt 

Der durch den PreBvorgang entstehende sogenannte 
Griinkorper soli durch den PreBvorgang bereits eine mog- 30 
lichst hohe Dichte erhalten, um z. B. einen sich anschlieBen- 
den SinterprozeB zu erleichtern. 

Fur nachfolgende Untersuchungen, wie z. B. einer Rela- 
xationsspektroskopie, ist es wichtig, moglichst dunne Pro- 
ben (Dicke < 0.6 mm) mit vorbestinuntem, z, B. rechtecki- 
gem, Format (ca. 40 x 5 mm) zu erhalten. Nach dem Sintern 
sollten diese balkenformigen Proben einer Oberflachenbe- 
handlung (Polieren, Kontaktieren mit Platin-EIektroden) 
standhalten und fiir physikalische Experimente zu Biege- 
schwingungen angeregt werden konnen, Dabei kommt der 40 
mechanischen Stabilitat der so praparierten keramischen 
Proben eine zentrale Bedeutung zu. 

Die PreBwerkzeuge des oben genannten Standes der 
Technik haben die folgenden Nachteile: 

Sie bestehen aus zwei Halbzylindern, welche fiir den 45 
PreBvorgang zusanmiengesteckt werden konnen und dabei 
einen rechteckigen Schlitz mit der geforderten Probengeo- 
metrie bilden. In diesen Schlitz werden von oben und unten 
Stempel eingefuhrt, zwischen denen sich das zu pressende 
Pulver befindet. Nach dem PreBvorgang wird ein Stempel 50 
herausgezogen, und die Halbzy Under werden getrennt, so 
daB der Griinkorper entnommen werden kann. Beim Offnen 
der Halbzy Under ist der PreBUng dabei starken Erschiitte- 
rungen ausgesetzt, die RiBbildungen in der Probe verursa- 
chen. Bei den Bemiihungen moglichst diinne Proben zu er- 55 
zeugen, zerbrechen daher die Griinkorper direkt bei der Eni- 
nahme aus dem PreBwerkzeug oder zeigen nach dem Sin- 
tern grobe Risse, die zum Bruch der balkenformigen Proben 
fuhren. 

Versuche haben ergeben, daB mit dem PreBwerkzeug Pro- 60 
ben mit einer Dicke unterhalb von 0,7 nun nicht zu praparie- 
ren sind. 

Die Aufgabe der Erfindung ist daher, ein PreBwerkzeug 
und ein Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen, 
mit dem schr diinne Griinkorper von rclativ hohcr Fcstigkcit 65 
herstellbar sind. 

Die Aufgabe wird gelost durch eine verstellbare Hiilse, 
die an die PreBform und an den ersten Stempel angreift und 
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bei Betatigung diese reiativ zueinander versieUt. 

Mit dem erfindungsgemaBen PreBwerkzeug gemaB An- 
spruch 1 ist es nioglich auch sehr diinne Griinkorper mil ei- 
ner Dicke von 0,3 mm her/.uslellen, die auch nach einer 
Weiterverarbeitung, z. B. im Rahmen einer Sinterung, keine 
Risse zeigen und eine guie mechanische StabiUtat aufwei- 
sen. Deshalb ist es mogUch das PreBwerkzeug universell 
auch in anderen Forschungsbereichen einzusetzen. Die An- 
passung an eine vorbestimmte Probengeometrie ist datur 
leicht moglich. 

Ein weiterer Vorteil gemaB Anspruch 2 besteht darin, daB 
die Stenipellange eines Stempels gleich oder groBer der in- 
neren Hohe der PreBfomi ist. Dadurch kann der AngrifF des 
Stellgliedes an den Stempel in konstruktiv einfacher und ro- 
buster Weise erfolgen. 

GemaB Anspruch 3 ist es von Vorteil, daB der andere, 
zweite Stempel, kiirzer als der erste Stempel ausgebildet ist, 
da sich dadurch nicht nur ein kohstrukdv cinf aches und ro- 
busles sondem auch ein platzsparendes PreBwerkzeug aus- 
bilden laBt. 

Aus dem gleichen Grunde ist es gemaB Anspruch 4 vor- 
teilhaft, daB der zweite Stempel lose in die PreBfonn einge- 
steckt ist. 

Weitere Vorteile des erfindungsgemaBen PreBwerkzeugs 
ergeben sich aus den Merkmalen der Unteranspruche 5 bis 
9. 

Eine Ausfuhnmgsform der vorliegenden Erfindung wird 
im folgenden anhand der Zeichnungen naher beschrieben. 
Es zeigen: 

Fig, 1 eine schemalische ExplosionsdarsteUung des erfin- 
dungsgemaBen PreBwerkzeugs im Schnitt; 

Fig. 2 eine schematische SchnittdarsteUung des erfin- 
dungsgemaBen PreBwerkzeugs in einer zusammengesetzten 
PreBstellung; 

Fig. 3 eine schematische SchnittdarsteUung des erfin- 
dungsgemaBen PreBwerkzeugs in einer Probenenmahme- 
steUung; 

In Fig. 1 ist ein oberflachengeharteter kurzer Stempel 1 
dargesteUt, der ein schulterformig iiber den Stempelquer- 
schnitt vorstehendes Kopfteil 1.1 umfaBt und der mit seiner 
geometrischen Stempelabmessung dichtend in einen SchUtz 
2.1 einer als Vollzy Under ausgebildete PreBform 2 aus VA- 
Stahl paBt, wobei die geometrischen Abmessungen des kur- 
zen Stempels 1 und des SchUtzes 2.1 an die geforderte Pro- 
bengeometrie angepaBt sind. Der SchUtz 2,1 ist in der PreB- 
form 2 durchgehend ausgebildet. In der vorUegenden Aus- 
fuhrungsform ist an der AuBenflache des VoUzyUnders we- 
nigstens abschnittsweise ein AuBengewinde2.2 ausgebildet. 
Es ist zudem ein oberflachengeharteter langer Stempel 3 
vorgesehen, der ebenfaUs in die Ofifnung des SchUtzes 2.1 
paBt und ein uber den Stempelquerschnitt vorstehendes 
Kopfteil 3.1 aufweist. Das Kopfteil 3.1 umfaBt kopfseitig 
zudem eine abgestufte Schulter 3.2. Der lange Stempel 3 hat 
eine StempeUange L, die vorzugs weise gleich der inneren 
Hohe TPbzw. der Lange des durchgehenden SchUtzes 2.1 
zwischen den beiden Enden der PreBform 2 ist. 

Die beiden Stempel 1, 3 konnen an beiden Stimflachen 
der PreBform 2 von oben und unten in die jeweilige Offhung 
des SchUtzes 2.1 eingefuhrt werden. Auf den langeren 
Stempel 3 kann ein als Uberwurfring ausgebildete verstell- 
bare Hulse 4 aus Messing gesetzt werden, welches ein In- 
nengewinde 4.1 aufweist, das in aufgesetztem Zustand in 
das AuBengewinde 2.2 der PreBform 2 greift. Die Hulse 4 
weist auch einen Fortsatz 4.2 auf, der im PreBzustand und 
im Proben frcigabczustand auf dem langcn Stempel 3 auf- 
Uegt 

Die Verfahrensweise des PreBwerkzeugs ist wie folgt: 
Auf die Wirkflache des kurzen Stempels 1 wird eine pul- 
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verfonnige Probe 5 aut^ebrachi . Der Siempel 1 liegi dabei 
mit seineni Kopfleil 1,1 auf einer Unlerlage auf. Anschlie- 
Bend wird die zylinderformige Pre B form 2 mil ihreni Schlitz 
2.1 iiber den kurz.en Si.empcl 1 gesetzl, so daR die Wandung 
auf deni schulterfbrmig uber den Stempel 1 vorstehenden 5 
Kopfteil 1,1 abgesiiilzl ist. Dann wird der lange Stempel 3 
von der anderen Seite der PreBfonii 2 in den Schlitz 2*1 ein- 
gefiihrt, bis dieser mil seiner Wirkflache auf der pulverfor- 
migen Probe 5 aufliegl. Daraufhin wird die Hulse 4 mit sei- 
nem Innengewinde 4.1 auf das Auf3engewinde 2.2 der PreB- lO 
fomi 2 aufgeschraubt. Sobald der Fortsatz 4.2 auf der abge- 
stuften Schulter 3.2 des langen Stempels 3 zur Auflage 
koinml, beginnt der PreB vorgang (Fig, 2). Nach abgeschlos- 
senem PreB vorgang wird das gesamte PreBwerkzeug von 
der Unterlage abgehoben und unigedreht, so daB das Kopf- 15 
teil 1,1 des kurzen Stenipels 1 nach oben zeigt. AnschUe- 
Bend wird zuerst der kurze Stempel 1 entfemt und dann die 
Hiilsc 4 wcitcr auf die PrcBform 2 gcdrcht, so daB die gc- 
preBte Probe 5 aus dem Schlitz 2,1 linear und sehr gleichma- 
Big herausbewegt wird. Der kurze Stempel 1 kann somit ab- 20 
genommen werden, ohne die gepreBte Probe 5 zu beschadi- 
gen (Fig, 3).. 

Mit den nach\diesem Konzept gefertigten PreBwerkzeug 
konnen Proben mit einer Dicke von 0.3 mm erzeugt werden, 
die auch nach deni Sin tern keine Risse zeigen und eine aus- 25 
reichende mechanische Stabilitat aufweisen. Das Konzept 
ist ohne weiteres auf andere Probengeometrien (Rechtecke 
mit verschiedenen Aspektverhaltnissen, runde Tabletten), 
wie sie fur Grundlagenuntersuchungen in vielen For- 
schungsinstitulen verwendet werden, ubertragbar. 30 



9, PreBwerkzeug nach einem der vorstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der erste Stem- 
pel (3) ein iiberstehendes Kopfteil (3.1) zu Abstiitzung 
der PreRfonn (2) aufweist. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspriiche 

1 . PreBwerkzeug zum uniaxialen Kaltpressen von Pul- 
verproben oder dgl, mit einer PreBform und einem er- 35 
sten und einem zweiten in die PreBform gegenseitig 
paBgenau eingreifenden Stempel, zwischen deren 
Wirkflachen ein PreBbereich fur ein zu pressendes fe- 
stes Medium ausgebildet ist, gekennzeichnet durch 
eine verstellbare Hiilse (4), die an die PreBform (2) und 40 
an den ersten Stempel (3) angreift und bei Betadgung 
diese relativ zueinander verstellt. 

2. PreBwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der erste Stempel (3)eine Stempellange 
(L) hat, die wenigstens gleich einer inneren Hohe (TP) 45 
der PreBfonn (2) ist. 

3. PreBwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- JJ] 
kennzeichnet, daB der zweite Stempel (1) kurzer als der (/) 
erste Stempel (3) ausgebildet ist. 

4. PreBwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 50 ^ 
dadurch gekennzeichnet, daB der zweite Stempel (1) ^ 
lose in die PreBform (2) eingesteckt ist. ^ 

5. PreBwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Hiilse (4) an der PreB- |^ 
form (2) drehbar festgelegt ist. 55 

6. PreBwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Hiilse (4) an dem er- JY] 
sten Stempel (3) drehbar festgelegt ist. 

7. PreBwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3 w 
und 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Hiilse (4) mit 60 O 
einem Innengewinde (4.1) in ein AuBengewinde (2,2) "10 
der PreBform (2) eingreift und mit einem Fortsatz (4.2) ^ 
auf einer Schulter (3,2) des ersten Stempels (3) auf- 

Uegt. 

8. PreBwerkzeug nach cincm der vorstehenden An- 65 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der zweite 
Stempel (1) ein iiberstehendes Kopfteil (1,1) zur Ab- 
stiitzung der PreBform (2) aufweist. 
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